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Schlitzventil zum Verschliessen von Behaltern 


Die Erfindung betrifft ein Schlitzventil gemass: Oberbegriff des 
Anspruches 1. 

Bekannt ist es (FR-A-673 584, EP-B-0 395 380) , das Schlitzventil 
aus einem Kautschuk- oder Silikongummimaterial zu formen und' 
anschliessend als vorgef ert igtes Formteil mit einer 
vorgefertigten Behalterverschlusskappe mechanisch dauerhaft zu 
verbinden. Dazu wird ein Bereich der Versehlusskappe langs einer 
darin vorgesehenen Auf nahmeof f nung fur das Schlitzventil urn 
dieses herumgebordelt. Bis zum gebrauchsfahigen Einsatz des 
Schlitzventiles ist daher eine Reihe von Formungs- und 
Montagevorgangen erf orderlich,. die das einsatzf ertige Produkt 
entsprechend verteuern. Ferner sind aufgrund der notwendigen 
gummielastischen Eigenschaft des Materials, aus dem das 
Schlitzelement geformt ist, Einschrankungen hinsichtlich der 
Formgebung hinzunehmen, und erfordert eine ausreichende 
Abdichtung der Verbindung zwischen Schlitzelement und 
versehlusskappe, dass die Montagearbeit mit entsprechender 
Sorgfalt ausgefuhrt wird. 

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, ein 
Schlitzventil der gattungsgemassen Art zu schaffen, das 



f ertigungsgunstiger sowohl als separates Bauelement sowie als 
Behalterverschluss hergestellt werden kann. 

Bezuglich der Losung dieser Aufgabe wird auf den kennzeichnenden 
Teil des Anspruches 1 verwiesen. Danach stellt das Schlitzvent il 
nach der Erfindung ein . Zweikomponenten-Formteil dar, das in 
einem Arbeitsvorgang durch Zweikomppnenten-Sprit zgiessen ,geformt 
wird. Die unterschiedlichen Kunststof f materialien fur den 
Metnbranteil und den Halteteil werden ' hierbei . integral . 
miteinander verbunden, so dass Ergebnis des Formungsvorganges 
ein im wesentlichen einsatzf ertiges Produkt ist,. bei dem ' 
lediglich die schlit zf ormige Ausgiessof f nung durch einen 
anschliessenden Schneidvorgang -in den Metnbranteil eingebracht 
werden muss. Die Kombination eines gummi'elastischen 
Membranteiles mit einem Halteteil aus einem unterschiedlichen 
Kunststof fmaterial ermoglicht es, dass das Schlit zventil als 
einsatzf ertiges Bauelement bereitgestellt werden kann, - indem der 
Halteteil als Montageteil mit ent sprechender Konf igurat ion und ' 
Formstabilitat ausgebildet ist . Der Halteteil kann jedoch auch " "^'^ 
die Verschlusskappe selbst sein, indem diese zusammen -^mlt dem* ^^"^^'^ 
Membranteil ein Zweikomponenten-Formteil darstellt, d.h. der 
-Membranteil -ist ein^ integraler- Bestandteri der Verschlusskappe'." 
Vorzugsweise besteht der Membranteil aus einem thermoplastischen 
Elastomermaterial , wahrend der Halte- oder Montageteil aus einem 
f ormstabileren thermoplastischen . Kunststof fmaterial , wie 
Polypropylen, bestehen kann. Bezuglich Weiterbildungen der 
Erfindung wird auf die Anspriiche verwiesen . 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer Ausf iihrungsf orm und 
der Zeichnung . naher erlautert. Es- zeigen: - , ^ ~ ~ 

Fig. 1 in geschnit tener Ansicht ein erf indungsgemass 

aufgebautes Schlitzventilelement , 
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~Fig. 2 das Schlitzvent ilelemeSt nadh '"Fig.- 1 nach Anordnung- 

an einer Behalterof f nung in . Zusammenwirken mit einetn 
Schraubbef estigungsteil, 


Fig. 3 in f ragmentarischer geschnittener ■ Ansicht em 

Formwerkzeug fur das Zweikomponentenspritzgiessen des. 
Schlitzventilelementes . 

Nach Fig. 1 setzt sich das Schlitzventilelement nach der 

Erfindung, welches, das allgemeine Bezugszeichen 1 tragt, aus 
inem^MenU5r-ant-e-i--l--2— sowie— einem-Mon-feagefeei^^ 
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unterschiedlichen Kunststof fmaterialien ■ bestehen. , Der 

Membranteil 1 und der Montageteil 3 sind integral miteinander 
verbunden. Das Schlitzventilelement 1 stellt ■ demzufolge" ein 
einstiickiges Kunststof formteil dar, welches durch 

zweikomponentenspritzgiessen in einem Arbeitsvorgang hergestellt 
wird, • worauf nachfolgend in Verbindung mit- Fig, 2 naher 
eingegangen wird.. 

Das schlitzventilelement 1 kann eine rotat ionssymmetrische 
Ausbildung haben, wobei der Membranteil 2 eine annahernd 
kegelstumpfformige Konf igurat ion mit einem Umf angswandbereich 4 
haben kann, langs dem der Membranteil 2 mit einer am Montageteil 
3 vorgesehenen entsprechend kegelig verlaufenden Stutzwand 7 in 
verbindung steht . Bei der in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform 
des schlitzventilelementes 1 ist die Stutzwand 7 oberseitig des 
Umfangswandbereiches 4 des Membranteiles 2 vorgesehen. Sie kann, 
wenn erwiinscht , auch unterseitig angeformt sein, wie dies in 
Fig. 2 zu sehen ist. Ein zentraler Wandbereich . 5 des 
Membranteiles 2 kann sich frei gummibalgartig verformen. Der 
zentrale . Wandbereich 5 kann eine zentrale Zone 6 umfassen, die 
zwischen einer konkaven und einer konvexen Position umgestiilpt 
werden kann und in .deren Mitte eine schlitzf ormige 
Ausgiessof fnung 10 vorgesehen ist. 


Die schlitzf ormige Offnung . 10 ist in der gezeigten konkaven 
Position der zentralen Zone 6 geschlossen und offnet sich, wenn 
die zentrale Zone 6 unter einem von innen auf sie einwirkenden . 
Druck in die konvexe Konf iguration gebracht wird. Die 
schlitzf ormige Ausgiessof f nung 10 kann in Gestalt eines kurzen 
einfachen Einschnittes ausgebildet sein. Sie kann jedoch auch 
einen Einschnitt in Kreuzform oder dgl . darstellen. . 

Die • schlitzf ormige Ausgiessof f nung 10 ist aufgrund der 
gummielastischen Eigenschaf ten des Materials, aus dem der 
Membranteil 2 besteht, geschlossen, wenn sich der Membranteil 2 v?' 
in der in Fig. 1 gezeigten Position mit konkaver zentraler Zone-^V ■ Jj// 
6 • befindet. Die schlitzf ormige Ausgiessof f nung -ao bleibt'>i^^^'^ 
geschlossen, solange ein auf die zentrale. Zone S-.von innen 
einwirkender 'Druck einen bestimmten Grenzwert nicht -.L^^ 
iiberschritten hat. Insbesondere kann der . Grenzwert dureh'^y" 
•geeignete Dimensionierung des Membranteiles 2 so . f estgelegt i-ri-^^ 
werden, dass er' hoher als der Gefalledruck einer Flussigkeit in 
einem Behalter ist, der durch ein Schlitzvent ilelement 1 nach 
der Erfindung verschlossen wurde, so dass auf den Behalter ein.;:?'--^* 
zusatzlicher Druck von Hand ausgeubt^ werden muss, um die 
Ausgiessof f nung. 10_ f reizugeben . - - - . ■ " " ^ . " . ^~ 

Der Montageteil 3 umfasst einen radial nach^ aussen sich 
erstreckenden Montagef lansch 8 sowie einen axial ^ nach unten 
abstehenden Dichtkonus 9, der so dimensioniert ist, dass er 
dichtend in eine Offnung eines Behalters eingreifen kann. 

Obschon .fiir das integrale Schlitzventilelement 1 nach der 

Erfindung andere Kuns^tstpf.f mater ialien .verwendet -werden konnen, 

ist bevorzugtes . Material fiir den Membranteil 2 ein 
thermoplastisches Elastomer, wie es z.B. unter der 
Typenbezeichnung TC3-ABA von der Firma Gummiwerk Kraiburg GmbH + 
Co. /D- 84478 Waldkraiburg, bezogen werden kann. Geeignete 
Materialien fiir den Montageteil 3 sind insbesondere Polyolefine, 
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Kunststoffmaterialien fur den Membranteil 2 und den Montageteil 
3 gut ■ integral zu einetn- einstuckigen Formteil durch 
Zwe-ikomponentenspritzgiessen/verbin^^ _ _ _ 

Fig. .3 zeigt schmematisGh ein Formwerkzeug ' fur das 
Zweikomponentenspritzgiessen. Zwischen einem Paar 

zusammenwirkender Formwerkzeuge 30, 31 ist ein bei 32 durch 
schraffierte Linien angedeuteter Formraum gebildet, der der 
Konfiguration des Montageteiles 3 entspricht . Ein axial 
^iv.AegricKer^Mitteitei-1— 3-3-des--ei-nen-^Formwerkzeuges^3_l 2.n 
eirle • vorgeschobene Stellung gebracht werden, bei der seine der 
Kontur des Membranteiles ' 2 entsprechend konturierte Stirnflache 
in Beruhrung mit der angepasst • konturierten Stirnflache eines 
zentralen Bereiches, des anderen. Eormwerkzeuges. 30-..,steht, so dass 
ein bei 34 durch kreuzschraf f ierte Linien ■ angedeuteter Formraum, . 
der der- Konfiguration des Membranteiles 2 entspricht, 
geschlossen ist . Der- Formraum 34 erstreckt sich teilweise in den 
Formraum 32 . 

in der vorgeschobenen Stellung des Mittelteiles 33 wird in einem 
ersten -Formful Ivor gang das thermoplastische Kunststoff material 
fur. die Formuhg des Montageteiles 2 uber eine nicht gezeigte 
Einspritzoffnung in den Formraum 32 eingegeben. Sobald das 
Kunststoffmaterial im Formraum 32 'soweit abgekiihlt ist, dass es 
eine ausreichende Formbestandigkeit hat, wird ■ der axial 
bewegliche Mittelteil 33 des Eormwerkzeuges 31 bis zu einem 
Anschlag zurvickgezogen, so dass der Formraum 34 fvir die Formung 
des Membranteiles 2 gebildet wird. Uber eine nicht gezexgte 
weitere Einspritzoffnung wird dann in einem zwexten 
Formungsvorgang das Kunststoffmaterial fur den Membranteil 2 xn 
den Formraum 34 eingegeben und anschliessend erstarren gelassen. 

Beim Einspritzen in den Formraum 34 kommt das Kunststoffmaterial 
des Membranteiles 2 mit. dem des Montageteiles 3 langs der 


vorerwahnten umf anglichen. Bereiche 4, 7 in Beruhrung, und warden 
die beiden Kunststof f materialien dabei quasi miteinander 
verschweisst , so dass eine integrale ' f este Verbindung zustande 
kommt . 

Nach Erstarren der Kunststof f materialien in den Formraumen 3 2 
und 34 werden die Formwerkzeuge 30, 31 zur Entformung des 
gebildeten Zweikomponenten-Formteiles auseinander gefahren. In 
einem anschliessenden getrennten Arbeit svorgang ; kann in . die 
zentrale Zone 6 des Membranteiles 2 mittels eines 
Schneidwerkzeuges die schlitzf ormige Ausgiessof f nung ^ 10 
eingebracht werden. 

Fig. 2 zeigt das vorbeschriebene und in Fig. 1"' gezeigte 
Schlitzventilelement nach Anordnung an einem Behalterhals 11, 
wobei der Dichtkonus 9 des Schlitzvent ilelementes 1 dichtend in 
die Offnung 12 des Behalterhaltes 11 eingreift. Der 
Montagef lansch 8 des Schlitzvent ilelementes 1 kann dabei auf der 
oberen Randflache 13 des Behalterhalses 11 aufliegen. 

Auf ein Aussengewinde am • Behalterhals 11 kann ein 
^Schraubbef estigungselement — 14 - aus - -einem - geeigneten 
f ormbestandigen thermoplast ischen . Kunststof f material , wie PE 
Oder PP, auf geschraubt werden, urn die Position des 
Schlitzventilelementes 1 am Behalterhals 11 zu fixieren. Zu 
diesem .. Zweck kann das Schraubbef estigungselement 14 einen 
Klemmbereich • 15 haben, der mit seiner Unterseite 16 beim 
Aufschrauben des Schraubbef estigungselementes 14 auf den 
Behalterhals 11 mit dem Montagef lansch 8 des 

Schlitzventilelementes 1 ..in Eingriff . kommt, ~ so dass- der 
Montagef lansch 8 zwischen der oberen Randflache 13 des 
Behalterhalses 11 und der Unterflache 16 des Klemmbereiches 15 
des Schraubbef estigungselementes 14 dichtend eingespannt wird. 
Es . versteht sich, , dass anstelle eines 
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montierbares derartiges Element vorgesehen werden konnte . 

Am - Schraubbef esiigung.selement .14 kann Je^rner ein Deckel ^ 17^ 

angelenkt sein, wis dies bei 18 angedeutet ist . Der Deckel 17 
kann eine zentrale nach unten ragende Auswolbung 19 aufwexsen, 
deren Konf iguration derjenigen der zentralen Zone 6 des 
Membranteiles 2 in der konkaven Stellung angepasst ist und exnen 
zusatzlichen Verschluss fur die , schlitzf ormige Ausgiessof f nung 
10 des Membranteiles 2 schaf f t . Der Deckel 17 kann in der 
-™^hl-5ssenex^Po-s±t-i-on-durch-Rast-sit;Z._am_Schr.a^^^^ 


gescnJ-otststsiicAi 

element 14 gehalten sein und eine Nase 20 aufweisen, mxt deren 
Hilfe der Deckel 17 in die geoffnete Position geschwenkt werden 

kann . ' 

Der Behalterhals : 11 kann entweder ■ integrales Tail eines 
Behalters sein oder> wie es in Fig. 2 angedeutet ist, exn 
separates Kunststof f ormteil 21 darstellen, welches in geexgneter 
Weise z.B. durch Kleben oder Heissversiegeln, mit dem Behalter 
22 verbunden werden kann. Das Kunststof f ormteil .21 kann aus 
einem Material mit hoherer Formbestandigkeit als die des 
Behalters 22 bestehen, so dass der Behalter 22, wenn erwiinscht, 
als flexibleir Beutel ausgebildet sein kann. 

Das Schlitzventilelement , nach der Erf indung konnte auch in 
anderer als der vorbeschriebenen Weise an einer Behalterof f nung, 
z B durch Kleben, Heissversiegeln oder durch Schnappsitz, unter 
Weglassung eines Schraubbef estigungselementes permanent 
befestigt sein. Ferner kann das Schlitzventilelement an ^ede 
beliebige Behalter- und Behalterof fnungskonf iguration angepasst 
werden, so dass die rotationssymmetrische Ausbildung des 
Schlitzventilelementes nur beispielhaft ist. 

Vorausgehend wurde die Erfindung anhand eines Schlitzventiles 
als separates Bauteil zur losbaren oder permanenten Montage an 
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einer Behalterof f nung oder Verschlussanordnung beschrieben. Ein 
Schlitzventil nach der Erfindung konnte auch . integraler 
Bestandteil eines Behalterverschlusses • sein, indem der 
Verschluss und der Membranteil durch 

Zweikomponentenspritzgiessen analog zur vorbeschriebenen 
Herstellung des, Schlitzvent ilelementes als einstiickiges Formteil 
ausgebildet wird, . .„ 


Schutzanspruche 


1 schlitzventil, insbesondere zum Verschliessen einer^ 

Behalteroffnung, mit einem. eine schlit zf ormige Ausgiessof f nung 
enthaltenden Membranteil aus einem gummielastischen Material, 
-dadurch-.-.gekennz_eichnet,.__da_ss^^_Membrantei^^m 
ersten Kunststoff material , der die gummielastische Eigenschaft 
aufweist, an einem Halteteil (3.) aus einem zwexten 
Kunststoff material, das vom ersten Kunststoff materxal 

versch-ieden-^-ist-, ^unter Bildung_.^ines_. einst^^^ 

Zweikomponenten-Formteiles integral angeformt ist . 

2. - schlitzventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Halteteil ein Montageteil (3) ist. 

3. schlitzventil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Halteteil ein Behalteverschlussteil ist. 

schlitzventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Kunststoff material ea.n 
thermoplastisches Elastomermaterial umf asst . 

5 schlitzventil nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Kunststoff material exn 
Material aus der Gruppe der Polyolefine umf asst. 

6. schlitzventil nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

das zweite Kunststoff material Polypropylen ist. 

7 schlitzventil nach einem der vorhergehenden Ansprxiche, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Membranteil (2) so 
dimensioniert ist, dass die schlitzf ormige Ausgiessof f nung (10) 
bei Uberschreiten eines bestimmten Druckgrenzwertes , der grosser 
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als der Gefalledruck einer abzudichtenden Flussigkeitsmenge ist, 
freigegeben wird. 

8. Schlitzventil nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , dass der - Membranteil (2) eine zwischen 
einer konkaven and konvexen Position umstiilpbare Zone. (6) 
umfasst, in der die schlitzf ormige Ausgiessof f nung (10) 
vorgesehen ist . 

9. Schlitzventil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Montageteil (3) an einem die Behalterof f nung aufweisenden 
Behalterhalsteil (11) mittels eines daran mont ierbaren, 
insbesondere auf schraubbaren Bef est igungselementes (14) gehalten 
ist . . • ■ 

10. Schlitzventil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , dass 
der Montageteil (3) mit einem die Behal terof f nung aufweisenden 
Behalterbereich permanent verbunden ist. 
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